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Bearbeitungszange 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Bearbeitungszange gemaB Oberbegriff 
Patentanspruch 1 und dabei insbesondere auch auf eine Setzzange zum Einbringen 
von Funktions- oder Verbindungselementen, beispielsweise Muttern, Bolzen oder 
dergleichen durch Fugen und Verpressen in beispielsweise aus einem Metall- oder 
Stahlblech gefertigte Werkstucke und/oder zum Verbinden von Werkstucken durch 
Durchsetzfugen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Bearbeitungszange aufzuzeigen, die sich durch 
einen hohen Sicherheitsstandard sowie durch eine kleine BaugroBe auszeichnet. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist eine Bearbeitungszange entsprechend dem 
Patentanspruch 1 ausgebildet. 

Unter "Bearbeitungszange" ist im Sinne der Erfindung generell eine Vorrichtung zu 
verstehen, mit der hydraulisch oder auf andere Weise mit hoher Krafteinwirkung 
Werkstucke be- und/oder verarbeitet werden und die fur dieses Be- und/oder 
Verarbeiten wenigstens zwei relativ zu einander bewegbare und einen Arbeitsspalt 
zwischen sich bildende Elemente aufweist, von denen eines einen Antrieb betatigter 
Werkzeugst6ftel ist oder an einem solchen vorgesehen ist und von denen ein weiteres 
eine Werkstuck-Anlage bildet 

Eine Besonderheit der erfindungsgemaBen Bearbeitungszange besteht in einer 
Hubreduzierung fur den Antrieb, beispielsweise hydraulischen Druckantrieb bzw. 
Druckkolben, uber den die fur die Ver- und/oder Bearbeitung, d. h. beispielsweise fur 
das Einpressen oder Durchsetzfugen erforderliche hohe Kraft auf den z.B. afs Plunger 
ausgebildeten WerkzeugstoBel ausgeubt wird. Diese Hubreduzierung wird bei der 
Erfindung dadurch erreicht, daG mit einem Zustellantrieb zunachst der WerkzeugstoSel 
und vorzugsweise auch ein erstes Werkzeugteil, in dem dieser StoBel axial 
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verschiebbar ist, so zugestellt werden, dafc ein Arbeitsspalt bei in diesem 
aufgenommenem Werkstuck Oder Werkstucken vollstandig oder nahezu vollstandig 
geschlossen ist, d. h. bei Ausbildung der Bearbeitungszange zum Einbringen von 
Verbindungselementen in ein Werkstuck der StoBel gegen das jeweilige 
Verbindungselement anliegt und sich dieses gegen das gegen die Anlage- oder 
Gegenflache anliegende Werkstuck abstutzt. Durch einen anschlieBenden geringen 
Hub (Weiterhub) durch die Betatigungseinrichtung, z,B. die hydraulische 
Betatigungseinrichtung oder den hydraulischen Druckantrieb erfolgt dann mit hoher 
Kraft das Einpressen und/oder Verpressen zum endgultigen Verankern des 
Verbindungselementes im Werkstuck. 

Die Zusteltbewegung kann mit geringer Kraft erfolgen, so daB Verletzungen 
insbesondere auch bei Ausbildung der Bearbeitungszange als Handarbeitsplatz 
praktisch ausgeschlossen sind. 

Durch die Hubreduzierung fur den Druckantrieb bzw, fur den Druckkolben kann 
dieser in seiner BaugroBe sehr klein und kompakt gehalten werden. Der Druckantrieb 
ist dann als Folgezylinder eines rSumlich getrennten Arbeitszylinders ausgebildet, was 
ebenfalls zur Reduzierung der BaugroBe der Bearbeitungszange beitragt. 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspruche. Die Erfindung 
wird im Folgenden anhand der Figuren an Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es 

zeigen: 

Fig. 1 die Elemente einer Arbeitsstation zum Einbringen von Komponenten, 

beispielsweise Verbindungselementen in ein Werkstuck; 
Fig. 2 in schematischer Darstellung den Arbeitskolben der Arbeitsstation der Figur 

i; 

Fig. 3 - Seine Bearbeitungs- oder Setzzange der Arbeitsstation der Figur 1 in 
verschiedenen Zustanden; 
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Fj g- 6 - 9eine Bearbeitungs- oder Setzzange gemaS einer weiteren moglichen 

Ausfuhrungsform in verschiedenen Betriebszustanden. 
Fig. 10 in vereinfachter Darstellung ein weiteres Betatigungselement zur 

Verwendung bei der Erfindung 

Die in den Figuren 1- 5 dargestellte Arbeitsstation dient zum Einbringen von 
Komponenten, d. h. bei der dargestel Iten Ausfuhrungsform von Muttern 1 in aus Blech 
gefertigte Werkstucke 2. Die Arbeitsstation besteht hierfur aus einem von einer C- oder 
Setzzange 3 gebildeten Handarbeitsplatz und aus einem die Setzzange 3 antreibenden, 
von dieser Zange raumlich getrennt angeordneten hydraulischen Arbeitszylinder 4. Der 
Arbeitszylinder 4 und die Setzzange 3 bzw. ein dort vorgesehener Druckzylinder 5 
sind uber eine hydraulische Druckleitung 6 miteinander verbunden. 

Die Figur 2 zeigt den Arbeitszylinder 4 zusammen mit dem dortigen Arbeitskolben 4.1, 
der bei dieser Ausfuhrung von einem nicht dargestellten Motor uber eine 
Gewindespindel 7 bewegt wird. 

Die Setzzange 3, die an einem nicht dargestellten Maschinengestell oder einem nicht 
dargestellten Halter befestigt ist, besteht aus einem C-formigen Zangenrahmen 8, der 
mit einem Schenkel oder Zangenarm 8,1 eine Anlage- oder Auflageflache 8.2 fur das 
Werkstlick 2 beim Verpressen der jeweiligen Mutter 1 bildet An dem anderen 
Schenkel oder Zangenarm 83 ist ein stanzkopfartiges Verpresswerkzeug 9 befestigt. 
Dieses umfaGt u. a. eine aufcere Fuhrung bzw. ein aufteres, in etwa hohlzylinderartiges 
Gehause oder Werkzeugtei! 10, welches mit seinem oberen Ende am Zangenarm 8.3 
gehalten ist und mit seiner Langsachse die Werkzeuglangsachse WL definiert und in 
welchem ein inneres Werkzeugtei I 1 1 mit einem zylinderformigen Abschnitt 11,1 in 
Richtung der Achse WL urn einen vorgegebenen Hub verschiebbar angeordnet ist. Der 
Abschnitt 11.1 des inneren Werkzeugteils 11 bildet einen Zylinderraum 12 fur den 
Kolben 13 eines Plungers 14, der sich in Richtung der Achse WL beidseitig vom 
Kolben 13 weg erstreckt, und zwar mit einem oberen Abschnitt 14.1 und einem 
unteren Abschnitt 14.2. Der untere Abschnitt 14.2 des Plungers 14 ist in einem 
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FUgekanal 1 5 gefuhrt, der achsgleich mit der Achse WL in einem im 
AuSendurchmesser reduzierten unteren Abschnitt 1 1 .2 des Werkzeugteils 1 1 
ausgebildet ist. Der Plunger 14 ist um einen vorgegebenen Hub, der in etwa der 
axiaien Lange des Zylinderraumes 12 entspricht, im Werkzeugteil 1 1 in Richtung der 
Achse WL verschiebbar vorgesehen. Das obere Ende des Abschnitts 14.1 wirkt mit 
dem Druckkolben 5.1 zusammen, der ebenfalls am oberen Arm 8.3 des Rahmens 8 
vorgesehen ist und der von dem Arbeitskolben 4.1 des Arbeitszylinders 4 angesteuert 
wird. 

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist weiterhin ein zwischen dem oberen 
Zangenarm 8.3 und dem inneren Werkzeugteil 11 zusammenwirkender Antrieb 16, 
beispieisweise ein hydraulischer Zylinder oder ein anderer Antrieb vorgesehen, der in 
der nachstehend noch beschriebenen Weise zum Zuruckstellen des inneren 
Werkzeugteils 1 1 und auch des Plungers 14 in die in der Figur 3 dargestellte 
Ausgangsstellung dient. 

Der Abschnitt 11.1 des inneren Werkzeugteils weist in der Nahe des Ubergangs zum 
Abschnitt 1 1 .2 einen radial zur Achse WL sich erstreckenden Kanal 1 7 auf, der in den 
Fugekanal 15 radial mundet, und zwar an einer Aufnahmeposition, in der sich das 
untere Ende 14.3 des Plungers 14 bei vollstandig nach oben bewegtem Plunger 14 
befindet. In dem Aufnahmekanal 17 ist bei der dargestellten Ausfuhrungsform Platz 
eine Mutter 1. 

Das Zufuhren der Muttern 1 an die Setzzange 3 bzw. an das Werkzeug 9 erfolgt von 
einer Versorgungseinheit uber einen flexiblen Schlauch 18 an eine eine 
Ubergabeposition bildende Offnung 19 in dem auBeren Werkzeugteil 10. Die Offnung 
19 ist so vorgesehen, dafc bei in dem auGeren Werkzeugteil 10 vollstandig nach oben 
bewegtem inneren Werkzeugteil 11 der Aufnahmekanal 1 7 deckungsgleich mit der 
Offnung 19 liegt. 
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Die Figur 3 zeigt die Ausgangssituation des Werkzeuges 9. In dieser Situation ist das 
innere Werkzeugteil 1 1 in dem aufceren Werkzeugteil 10 vollstandig nach oben 
bewegt. Der Druckkolben 5,1 befindet sich in seiner oberen Ausgangsstellung und das 
obere Ende des Plungers 14 liegt gegen den Druckkolben 5.1 bzw. dessen 
Kolbenstange oder Stofeel 5.2 an, so daB der Plunger 14 bzw. dessen Kolben 1 3 
innerhalb des Zylinderraumes 12 in die unterste Stellung bewegt sind. Aus dieser 
Ausgangslage wird dann das innere Werkzeugteil 1 1 bei weiterhin sich gegen den 
Druckkolben 5 J abstutzendem Plunger innerhalb des aufceren Werkzeugteiles 10 
nach unten bewegt. Hierfur wird der unterhalb des Kolbens 13 gebildete Teilraum 12.2 
uber einen Einlafc 20 miteinem Druckmedium, beispielsweise Druckluft, beaufschlagt. 
Das untere, freie Ende des Abschnittes 1 1 .2 liegt dann mit einem die Offnung des 
Fugekanals 15 umgebenden Rand 11.3 gegen die dem unteren Schenkel 8.1 
abgewandte Oberseite des Werkstuckes 2 an, und zwar im Bereich einer dort 
vorgesehenen Offnung zum Einsetzen einer Mutter 1. Das untere Ende des Plungers 14 
befindet sich an der Ubernahmeposition, d. h. dort, wo der Aufnahmekanal 17 in den 
Fugekanal 15 miindet. Eine in diesem Aufnahmekanal 1 7 bereit stehende Mutter 1 
wird unter Verwendung von Druckluft aus dem Aufnahmekanal 1 7 in den Fugekanal 
15 eingebracht, und zwar unter das untere Ende des Plungers 14. Durch nicht 
dargestellte, gefederte Klinken ist die Mutter 1 in dieser in der Figur 4 dargestellten 
Position unter dem unteren Ende des Plungers 14 gehalten. Weiterhin weist der 
Plunger 14 an seinem unteren Ende vorzugsweise einen Permanentmagneten zum 
Halten der Mutter 1 auf. 

Durch Beaufschlagen des oberen Teilraumes 12.1 uber den EinlaS 22 mit einem 
Druckmedium wird der Plunger 14 aus der Position der Figur 4 nach unten bewegt, so 
dafc die Mutter 1 schlieSlich mit einem zum Verbinden mit dem Werkstuck 2 
dienenden Mutterabschnitt oder -hals in die im Werkstuck 2 vorbereitete Offnung 
eingesetzt ist. In diesem Zustand ist das obere Ende des Plungers 14 bzw. des 
Plungerabschnittes 14.1 von dem Druckkolben 5-1 bzw. dessen Abschnitt 5.2 
beabstandet- In den Raum zwischen dem unteren Ende des Druckkolbens 5.1 und dem 
oberen Ende des Plungers 14 wird anschlieftend radial von der Seite her ein 
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Druckiib rtragungsstuck ocler -element 23 durch einen nicht dargestellten Antrieb 
eingefuhrt, so daS dann in dem in der Figur 5 dargestellten Zustand durch Betatigen 
des Arbeitszylinders 4 uber den Druckkolben 5.1 und das Druckubertragungselement 
23 die zum Verpressen der Mutter 1 im Werkstuck 2 notwendige hohe Verpresskraft 
auf den Plunger 14 ubertragen werden kann. Fur den Druckkolben 5.1 und den 
Plunger 14 ist hierbei nur ein sehr geringer Hub erforderlich. 

Nach dem Ftigen und Verpressen der Mutter 1 im Werkstuck wird das 
Druckubertragungselement 23 wieder in seine Ausgangsstellung bewegt, in der sich 
dieses Element aufcerhalb des Bewegungsraumes des Plungers 14 und des inneren 
Werkzeugteiles 11 befindet, so daB dann mit Hilfe des Ruckstellelementes 16 das 
innere Werkzeugteil 1 1 in seine in der Figur 3 dargestellte Ausgangsstellung 
zuruckbewegt werden kann, in der auch uber die Offnung 19 eine neue Mutter 1 in 
den Aufnahmekanal 1 7 eingebracht wird. 

Die beschriebene Arbeitsstation hat erhebliche Vorteile: 

Zunachst kann die Setzzange 3 durch die Auslagerung des Arbeitszylinders 4 und des 
Antriebs fur den Arbeitskolben 4.1 in ihren Abmessungen sehr klein gehalten werden. 
Die Zusteflbewegung des inneren Werkzeugteils 11 bzw. das Heranfuhren dieses 
Werkzeugteils an das Werkstuck 2 erfolgt nicht durch den Druckkolben 5,1, sondern 
ausschliedlich durch die Beaufschlagung des Teilzylinderraumes 12.2 mit dem 
Druckmedium. 

Die Zustellung des Plungers 14 mit der an diesem Plunger vorhandenen Mutter 1 an 
das Werkstuck 2 und damit auch das Fugen der Mutter 2 erfolgen ebenfalls nicht mit 
dem Druckkolben 5.1, sondern durch Beaufschlagen des Teilzylinderraumes 12.1 mit 
dem Druckmedium. 

Nur die zum Verpressen notwendige hohe Druckkraft wird uber den Druckkolben 5.1 
erzeugt, und zwar unter Verwendung des Druckubertragungsstucks 23. Hierdurch 
werden nicht nur ein sehr kurzer Hub fur den Druckkolben 5.1 und damit eine kleine 
BaugrdBe fiirdiesen Druckkolben erreicht, sondern hierdurch wird auch einem 
entscheidenden Sicherheitsaspekt Rechnung getragen, d. h. sowohl die Bewegung des 
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inneren Werkzeugteils 1 1, als auch die Bewegung des Plungers 14 kdnnen mit so 
geringer Kraft erfolgen, dafi eine emsthafte Verletzungsgefahr nicht besteht. Erst wenn 
das untere Ende des inneren Werkzeugteils 11 vollstandig gegen das Werkstuck anliegt 
und damit der Arbeitsspalt vollstandig geschlossen ist, erfolgt das Verpressen mit der 
hohen Verpresskraft. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dafc trotz des geringen Hubes fur den Druckkolben 
5.1 ein groSer Freiraum unterhalb des sich in der Ausgangsstel lung befindlichen 
Verpresswerkzeuges 9 vorhanden ist, also das jeweilige Werkstuck 2 bequem in die 
Zange 3 eingesetzt werden kann. 

Wie in den Figuren mit 3-5 mit unterbrochenen Linien angedeutet ist, kann das 
Zangenelement 8 auch mit verkleinerten Abmessungen mit dem den Zangenarm 8.3 
ersetzenden Zangenarm 8.4 ausgebildet werden, wobei dann an diesem Zangenarm 
des verkleinerten Zangenelementes das Werkzeug 9 mit dem unteren Ende des 
auSeren Werkzeugteils 10 gehalten ist. 

Die Figuren 6-9 zeigen in Darstellungen ahnlich den Figuren 3 - 5 als weitere 
mogliche Ausfuhrungsform eine Setzzange 3a in verschiedenen Betriebszustanden. Die 
Setzzange 3a, die anstelle der Setzzange 3 in der in der Figur 1 dargestellten 
Arbeitsstation beispielsweise auch zusammen mit einer Vielzahl weiterer Setzzangen 
3a verwendet werden kann, besteht wiederum aus dem C-formigen Zangenrahmen 8 
mit den beiden Schenkeln oder Zangenarmen 8.1 und 8.3, die uber den Jochabschnitt 
8.4 zu dem C-fermigen Zangenrahmen 8 miteinander verbunden sind. 

Am freien Ende des Zangenarms 8.1 bzw. an der dortigen Flache 8.2 ist ein 
Werkzeugteil 30, beispielsweise ein Gesenk eines zweiteiligen Werkzeugs befestigt. 
Im anderen Zangenarm 8-3 ist ein Stempel 31 axial verschiebbar gefuhrt, Der Stempel 
31 ist an seinem unteren, in den zwischen den Zangenarmen 8.1 und 8.2 gebildeten 
Raum hineinragenden Ende mit einem zweiten Werkzeugteil 32 des zweiteiligen 
Werkzeugs versehen. Das von den beiden Werkzeugteilen 30 und 32 gebildete 
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Werkzeug dient z.B. zum Verbinden von aus einem Flachmaterial, beispielsweise aus 
Metal I- oder Stahlblech gefertigten Werkstiicken 33 und 34 durch Durchsatzfugen (z.B. 
Tbxen). 

Der Stempel 31 ist mit einer Zahnstange 35 versehen, in deren Verzahnung ein Ritzel 
36 an der Ausgangswelle eines motorischen Hilfsantriebs 37 angreift, der 
beispielsweise von einem mit PreBluft betatrgten Motor gebildet und der am 
Zangenarm 8.3 vorgesehen ist. Durch den Hilfsantrieb 37 ist der Stempel 31 mit 
seinem Werkzeugteil 32 in Richtung einer die beiden Zangenarme 8.1 und 8.3 
verbindenden Werkzeuglangsachse WL um einen Hub H bewegbar, und zwischen 
einer Ausgangsstellung, in der die beiden Werkzeugteile 30 und 32 den grofcten 
Abstand voneinander aufweisen, und einer Arbeitsposition, in der das Werkzeugteil 32 
gegen die sich am Werkzeugteil 30 abstutzenden Werkstucke 33 und 34 anliegt. 

An der dem Zangenarm 8.1 abgewandten Oberseite des Zangenarmes 8.3 ist eine 
massive Fiihrung 38 mit Schlitten 39 vorgesehen, an welchem ein dem Druckzyfinder 
5 entsprechender Druckzylinder 40 mit Druckkolben und Kolbenstange 40-1 
vorgesehen ist. Der Druckzylinder 40 ist mit seiner Achse parallel zur Achse WL 
orientiert. Das freie Ende der Kolbenstange 40.1 mit einem dort vorgesehenen, im 
Durchmesser vergroSerten Druckstiick 41 steht uber die den Zangenarm 8.3 
zugewandte Seite des Druckzylinders 40 vor. Mit Hilfe eines Stellantriebs 42, der 
beispielsweise wenigstens ein Pneumatikzylinder ist, ist der Schlitten 39 zusammen 
mit dem Druckzylinder 40 zwischen der in der Figur 6 dargestellten Ausgangsstellung 
und der in den Figuren 7 und 8 dargestellten Arbeitsstellung des Druckzylinders 40 
bewegbar, und zwar radial zur Achse WL. In der Ausgangsstellung ist der 
Druckzylinder 40 im nicht aktivierten Zustand seitlich von der Achse WL und seitlich 
vom Bewegungsraum des StoSels 32 angeordnet. In der Arbeitsstellung ist der 
Druckzylinder 40 dann achsgleich mit der Achse WL angeordnet und das Druckstuck 
41 befindet sich bei noch nicht aktiviertem, aber in der Arbeitsstellung befindlichen 
Druckzylinder 40 aufcerhalb einer im Zangenarm 8.3 gebildeten Ausnehmung 43, aber 
unmittelbar an der Offnung dieser Ausnehmung. Bei aktiviertem und in der 
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Arbeitsstellung befindlicbem Druckzy Under 40 reicht das Druckstuck 41 in die 
Ausnehmung 43 hinein. 

Die Arbeitsweise der Setzzange 3a, die mit einer am Zangenrahmen 8 vorgesehen 
Halterung 44 an einem Vorrichtungs- oder Maschinengestell bzw. -rahmen befestigt 
werden kann, laBt sich wie folgt, beschreiben: 

Die Setzzange 3a befindet sich in einem Ausgangszustand, in dem der Druckzylinder 
40 seine Ausgangsstellung aufweist und der Stempel 31 durch den Hilfsantrieb 37 axial 
so bewegt ist, daB die Werkzeugteile 30 und 32 in den groBten Abstand voneinander 
aufweisen (Fig, 6). In diesen Zustand werden beispielsweise die Werkstiicke 33 und 34 
in den zwischen den Werkzeugteilen 30 und 32 gebildeten Arbeitsspalt des geoffneten 
Werkzeugs eingelegt. Da der Abstand zwischen den Werkzeugteilen 30 und 32 relativ 
groB ist, kann auch das abgewinkelte Werkstuck 33 problemlos von der Seite her in 
den Arbeitsspalt eingefuhrt bzw. bei ortsfest angeordneten Werkstucken 33 und 34 die 
Setzzange problemlos uber die Werkstuck 33 und 34 bewegt bzw. zugestellt werden. 

In einem nachsten Schritt wird der Stempel 31 mit dem Hilfsantrieb 37 axial so 
bewegt, daB das Werkzeugteil 32 gegen das obenl liegende Werkstuck 33 zur Anlage 
kommt und dort mit einer gewissen Kraft anliegt, so daB beide Werkstiicke 33 und 34 
zwischen den Werkzeugteilen 30 und 32 eingespannt sind (Fig. 7). Auch bei dieser 
Ausfuhrungsform kann die Zustellkraft fur den Stempel 31 und das Werkzeugteil 32 
relativ klein gehalten werden, so daB die Gefahr einer Verletzung ausgeschlossen ist. 

Bei der Zustellbewegung des Stempels 31 taucht das obere, zu einem Kopf verbreiterte 
Ende 31.1 dieses Stempels in die Ausnehmung 43 ein, so daB dann nach Beendigung 
der Zustellbewegung, d.h. dann, wenn das Werkzeugteil 32 gegen das Werkstuck 33 
anliegt, der stempel auch an seinem oberen Ende 31.1 gefuhrt ist und sich die dem 
Stempel 31 abgewandte Stirnseite des Kopfes 31.1 in einer Ebene senkrecht zur Achse 
WL befindet, die geringfugig gegenuber derjenigen Ebene in Richtung der Achse WL 
zum Zangenarm 3.1 hin versetzt ist, d.h. bei der fur die Figuren 6 - 8 gewahlten 
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Darstellung geringfiigig unterhalb derjenigen Ebene liegt, in der die Unterseite bzw, 
das freie Ende des DruckstUcks 41 angeordnet ist. 

Nach Beeindigung der Zustellbewegung des Stempels 31 wird durch den Stellantrieb 
42 der Schlitten 39 mit dem Druckzylinder 40 in die Arbeitssteliung bewegt, in der 
dann die Achse des Druckzylinders 40 achsgleich mit der Achse WL liegt und die dem 
Druckzylinder 40 abgewandte Unterseite des Druckstuckes der Oberseite des 
Kopfstuckes 31.1 unmittelbar benachbart ist (Fig. 8). 

Durch Aktivieren des Druckzylinders kommt dann das in die Ausnehmung 43 
eintretende Druckstiick 41 gegen das Ende 31.1 zur Anlage, so daft der Stempel 31 
und das an diesem vorgesehene Werkzeugteil 32 mit hoher Kraft aber mit einem im 
Vergleich zum Hub H extrem kleinen Hub auf das Werkzeug 30 zubewegt werden, 
und zwar fur die auszufuhrende Arbeit, beispielsweise fur das Verbinden der beiden 
Werkstucke 33 und 34 durch Durchsatzfugen (Fig. 9). 

Nach Beendigung des Arbeitsvorganges und Deaktivieren des Druckzylinders 40 wird 
dieser zunachst mit dem Schlitten 39 in seine Ausgangsstellung zuruckbewegt. Im 
Anschluft daran wird auch der Stempel 31 durch den Hilfsantrieb 37 in seine 
Ausgangsstellung bewegt, in der er mit seinem oberen, das Kopfstuck 31.1 bildenden 
Ende bei der dargestellten Ausfuhrungsform uber die dem Zangenarm 8.1 abgewandte 
Oberseite des Zangenarmes 8.3 vorsteht 

Der Hubzylinder 40 wird bei dieser Ausfuhrungsform beispielsweise wiederum durch 
den Arbeitszylinder 4 oder ein geeignetes Hydraulik-Aggregat angesteuert. 

Auch die Setzzange 3a hat den Vorteil, daft fur den Druckzylinder 40 nur ein sehr 
kleiner Arbettshub erforderlich ist und somit fur diesen Arbeitshub nur ein geringes 
Volumen an hydraulischer Flussigkeit erforderlich ist bzw. verschoben werden muft, 
wahrend die weit groftere Zustellbewegung oder das Offnen und Schlieften des 
Werkzeugs Uber den Hilfsantrieb erfolgen. Dieser Vorteil ist insbesondere auch dann 
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von Bedeutung, wenn eine Vielzahl von Setzzangen 3a an einer Vorrichtung 
vorgesehen sind und dieses Setzzangen gemeinsam betatigt werden mussen. 

Die Setzzange 3a hat weiterhin auch den Vorteil, daB problemlos ein groBer 
Zustellhub H realisierbar 1st, so daB das von den beiden Werlczeugteilen 30 und 32 
oder aber ein von anderen Werkzeugteilen gebildete Werkzeug weit gedffnet werden 
kann und somit selbst bei kleiner und kompakter Ausbildung der Setzzange 3a z.B, 
kompliziert geformte, beisielsweise mit Abwinklungen versehene Werkstucke 
problemlos in das geoffnete Werkzeug eingebracht bzw. aus dem gedffneten 
Werkzeug wieder entnommen werden konnen, 

Der besondere Vorteil der Setzzange 3a gegenuber der Setzzange 3 besteht noch 
darin, daB bei in die Ausgangsstellung befindlichem Druckzylinder 40 dieser 
Druckzylinder und der Stempel 31 nicht achsgleich, sondern axial versetzt vorgesehen 
sind, so daB der groBe Hub H fur die Zustellbewegung ohne Begrenzung durch den 
Druckzylinder 40 moglich ist. AuBerdem vermeidet die Setzzange 3a das 
Druckubertragungselement 23, welches insbesondere bei einem groBen Zustellhub in 
Richtung der Achse WL eine diesem Zustellhub entsprechende groBe Abmessung 
aufweisen muB und damit die BaugrfiBe der Setzzange 3 wesentlich mitbestimmt. 
Durch die Vermeidung dieses Druckubertragungselementes 23 kann die Setzzange 3a 
mit reduzierten Abrnessungen realisiert werden. 

Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfuhrungsbeispielen beschrieben. Es versteht 
sich, daB zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen moglich sind, ohne daB 
dadurch der der Erfindung zugrunde liegende Erfindungsgedanke verlassen wird. So ist 
es beispielsweise moglich, den Arbeitskolben 4.1 auch auf andere Weise anzutreiben, 
beispielsweise pneumatisch. 

Voranstehend wurde davon ausgegangen, dass das jeweilige Betatigungselement ein 
hydraulischer Druckzylinder 5 bzw. 40 ist. Grundsatzlich sind aber auch andere 
Antriebe als Betatigungselement verwendbar, und zwar insbesondere solche Antriebe, 
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mit denen ausreichend hohe Druckkrafte erzeugt werden konnen, beispielsweise ein 
Kniehebelantrieb 45, wie er in der Figur 10 sehr schematised dargestellt ist. Dieser 
Antrieb ist anstelle des Druckzylinders 40 auf dem Schlitten 39 vorgesehen und besitzt 
einen der Kolbenstange 40.1 entsprechenden Stofcel 45 J, der in einem Gehause 46 
des Antriebs 45 axial verschiebbar gefuhrt ist und der dann in einer der Figur 9 
entsprechenden Arbeitsstellung bei zugestelltem Stempel 31 eine hohe Druckkraft auf 
diesen Stempel ausubt, und zwar in gleicher Weise, wie dies vorstehend fur den 
Druckzylinder 40 beschrieben wurde. Die Betatigung des Kniehebelantriebs 45 erfolgt 
uber ein Stellglied, welches beispielsweise ein Pneumatikzy Under, ein Elektromotor 
oder dgl. ist. 

Weiterhin besteht auch die Moglichkeit, als Betatigungselement einen elektrischen 
Antrieb oder einen pneumatischen Antrieb zu verwenden, mit dem eine entsprechend 
hohe Druckkraft auf den WerkzeugstoGel 14 oder den Stempel 31 ausgeiibt werden 
kann. 

Bei der Erfindung ist es weiterhin moglich, den das Betatigungselement bildenden 
Antrieb modular auszufuhren, d. h. austauschbar an der jeweiligen Setzzange 3 bzw. 
3a vorzusehen, sodass dem jeweiligen Verwendungszweck entsprechend als 
Betatigungselement beispielsweise wahlweise der Druckzylinder 5 bzw. 40, der 
Kniehebelantrieb 45 usw, verwendet werden kann. 

Vorteile der Erfindung sind weiterhin auch eine erhebliche Energieeinsparung, eine 
schnelle Arbeitsweise, da das Zustellen mit relativ hoher Geschwindigkeit und mit 
geringer Leistung erfolgen kann. Weiterhin ergibt sich durch die erfindungsgemafce 
Ausbildung ein reduzierter VerschleiS. Durch die modulare Ausbildung hinsichtlich 
des Antriebs bzw. des Betatigungselementes ist eine optimale Anpassung an die 
jeweiligen Erfordernisse moglich. 



A21574D.DOC 



12-FEB-2004 14:41 



UASME I ER & GRAF 



+49 941 795106 



S. 14/30 



13 



Bezugszeichenliste 



1 


Mutter 


2 


Werkstiick 


3 


Setzzange 


4 


Arbeitszylinder 


4.1 


Arbeitskolben 


5 


Druckzylinder 


5.1 


Druckkolben 


6 


Druckleitung 


7 


Gewindespindel 


8 


Zangenrahmen 


8.1, 8.3, 8.4 


Schenkel oder Zangenarm 


8.2 


Anlageflache 


9 


Werkzeug 


10 


aulieres Werkzeugteil 


11 


inneres Werkzeugteil 


11.1, 11.2 


Abschnitt 


11.3 


Ringflache 


12 


Zylinderraum 


12.1, 12.1 


Teilraum 


13 


Kolben 


14 


WerkzeugstoSel 


14.1, 14.2 


Abschnitt 


14.3, 14.4 


Stoftelende 


15 


Fugekanal 


16 


Stellzylinder 


17 


Kanal 


18 


Schlauch 


19 


Ladeoffnung 


20 


EinlaS 



A2I574D.DOC 



12-FEB-2004 14:41 



UASMEIER & GRAF 



+49 941 795106 S. 15/30 



14 



22 EinlaK 

23 Druckubertragungselement 

30 Werkzeugteil 

31 Stem pel 

32 Werkzeugteil 
33, 34 Werkstuck 

35 Zahnstange 

36 Zahnrad oder Ritzel 

37 Hilfsantrieb 

38 Schlittenfuhrung 

39 Schlitten 

40 Druckzylinder 

40.1 Kolbenstange des Druckzylinders 

41 Druckstuck 

42 Stellantrieb 

43 Ausnehmung 

44 Halterung 

45 Kniehebelantrieb 

45.1 Sto&el des Kniehebelantriebs 

46 Cehause des Kniehebelantriebs 

47 Betatigungselement des Kniehebelantriebs 

H Zustellhub 

WL Werkzeugachse 



A2157JD.DOC 



12-FEB-2004 14:41 



UIASME I ER & GRfiF 



+49 941 795106 



5. 16/30 



15 



Patentanspruche 

1. Beabeitungszange zum Be- und Verarbeiten von Werkstucken, mit einem ersten 
Werkzeugteil (1 1, 32) oder einem ersten Werkzeugtrager, welches bzw. welcher an 
einem ersten Zangenarm {8.3} auf einen gegeniibertiegenden Zangenarm (8.1) 
zustellbar vorgesehen ist, und zwar zum SchlieSen eines Arbeitsbereichs oder 
Arbeitsspaltes, mit einer Betatigungseinrichtung (5, 40) zum Beaufschlagen des 
ersten Werkzeugteils (11, 32) oder eines Elementes dieses Werkzeugteils mit einer 
in Richtung des zweiten Zangenarms (8.1) wirkenden Kraft, dadurch 
gekennzeichnet, 

daft zusatzlich zu der Betatigungseinrichtung (5, 40) ein Zustellantrieb (12, 13, 16; 
35, 36, 37) zum Zustellen des ersten Werkzeugteils (11, 32) vorgesehen ist, und 
daS Mittel vorgesehen sind, urn das erste Werkzeugteil (11, 32) nach dem Zustellen 
mit der Betatigungseinrichtung (5, 40) zu koppeln. 

2. Bearbeitungszange nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS das erste 
Werkzeugteil oder das Element des erste Werkzeugteil (1 1) ein axial verschiebbarer 
WerkzeugstoBel oder Plunger(14) ist, der mit einem ersten Ende (14.3) oder einem 
dort vorgesehenen Werkzeug und einer gegenuberliegenden Werkstuckanlage (8.2) 
den Arbeitsspalt bildet und mit dem ersten Ende (14.3) auf die Werkstuckanlage 
(14.2) zu und von dieser wegbewegbar ist, und daS die Betatigungseinrichtung (5) 
fur den Arbeitshub mit dem Plunger oder StoBel (14) antriebsma&ig verbindbar ist. 

3. Bearbeitungszange nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Werkstuckanlage von einem zweien Werkzeugteil (30) gebildet ist. 

4. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens ein Druckubertragungselement (23) vorgesehen ist, 
welches bei zugestelltem WerkzeugstoBel (14) eine Kraft ubertragende Verbindung 
zwischen einem Betatigungselement (5.1) der Betatigungseinrichtung (5) und einer 
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von diesem Betatigungselement (5.1) axial beabstandeten AntriebsflSche (14.4) des 
StoBels (14) herstellt. 

5. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB mit dem Zustellantrieb (12, 13, 16) auch das erste 
Werkzeugteil (11) axial zwischen einer Ausgangsstellung und der Arbeitsstellung 
bewegbar ist und hierfur axial in einem auBeren zweiten Werkzeugteil (10) 
verschiebbar vorgesehen ist. 

6. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft das Druckubertragungselement (23) zwischen einer 
Ausgangsposition, in der das Druckubertragungselement (23) sich auBerhalb des 
Bewegungsraumes des StoBels (14) und/oder des ersten Werkzeugteils (1 1) befindet, 
und einer Arbeitsposition bewegbar ist, in der das Druckubertragungselement (23) 
zwischen der Antriebsflache (14.4) des StoBels (14) und dem Betatigungselement 
(5.1) angeordnet ist. 

7< Bearbeitungszange nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das 

Druckubertragungselement (23) radial zur Achse des StoBels (14) zwischen der 
Ausgangsposition und der Arbeitsposition bewegbar ist. 

8. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet daB das Betatigungselement ein hydraulisches Betatigungselement 
ist. 

9. Bearbeitungszange nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Betatigungselement ein Druckkolben (5.1) eines hydraulischen Zylinders (5) ist. 

10. Bearbeitungszange nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Druckkolben (5.1) Bestandteil eines von einem Arbeitszylinder (4) bzw. von einem 
dortigen Arbeitskolben (4.1) betatigten Folgezylinders (5) ist, und daB der 
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Arbeitszylinder raumlich getrennt von dem Werkzeug (9) oder der 
Bearbeitungszange (3) vorgesehen ist. 

11 .Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, daft die Antriebsflache des Stdftels (14) von einem dem ersten Ende 
(14.3) abgewandten zweiten Ende (14.4) des Stofcels (14) gebildet ist. 

12. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Stoftel (14) mit seinem ersten Ende (14.3) oder mit einem 
dieses Ende aufweisenden ersten Stoftelabschnitt (14.2) in einem im ersten 
Werkzeugteil (11) ausgebildeten Fugekanal (15) axial bewegbar ist. 

13. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft das erste Werkzeugteil (1 1) eine eine Offnung des Fugekanals 
(1 5) umschlieftende ringformige Abstiitz- oder Niederhalterflache bildet. 

14. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Zustellantrieb eine zwischen dem Stoftel (14) und dem 
ersten Werkzeugteil (11) wirkende Kolben-Zylinder-Einheit aufweist. 

15. Bearbeitungszange nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daft die Kolben- 
Zylinder-Einheit eine pneumatische Kolben-Zylinder-Einheit ist. 

16. Bearbeitungszange nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Kolben-Zylinder-Einheit eine doppelt wirkende Einheit ist. 

1 7. Bearbeitungszange nach einem der Anspruche 13-15, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Kolben-Zylinder-Einheit von einem am Stoftel (14) vorgesehenen Kolben 
(13) gebildet ist, der in einem im ersten Werkzeugteil (11) ausgebildeten 
Zylinderraum (12) axial verschiebbar ist. 
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18. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Zustellantrieb ein weiteres zwi$chen dem ersten 
Werkzeugteil (1 1) und dem zweiten Werkzeugteil (10) oder einem Halter (8) 
wirkendes Antriebselement (16) aufweist. 

19. Bearbeitungszange nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daft das weitere 
Antriebselement (16) ein Zylinder, beispielsweise ein Pneumatik-Zylinder oder ein 
Seilzug ist. 

20. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft das Kraftubertragungselement ein in einen Raum zwischen der 
Betatigungseinrichtung (5) oder dessen Betatigungselement (5.1) und der 
Antriebsflache (14,4) einschiebbarer Klotz (23) ist. 

21 .Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Kolben (4,1) des Arbeitszylinders (4) Liber einen 
motorischen Antrieb, beispielsweise Uber eine von einem Motor angetriebene 
Spindel betatigbar ist. 

22. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Kolben (4.1) des Arbeitszylinders (4) pneumatisch 
betatigbar ist. 

23. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft das Betatigungselement (40) zwischen einer Ausgangssteilung, 
in der sich das Betatigungselement (40) seitlich von der Achse des Stempels (31) 
befindet und einer Arbeitsstellung bewegbar ist, in der das Betatigungselement (40) 
achsgleich mit dem Stempel (31) angeordnet ist. 

24. Bearbeitungszange nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Betatigungselement (40) radial zur Achse des Stempels (31) oder radial zur Achse 
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der Zustellbewegung zwischen der Ausgangsposition und der Arbeitsposition 
bewegbar ist. 

25. Bearbeitungszange nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, da& das 
Betatigungselement (40) in einer Fuhrung (38) in oder an einem Zangenarm (8.3) 
verschiebbar gefuhrt ist. 

26. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Werkzeugstafcel oder der Stempel (31) durch einen 
Hilfsantrieb (37) fur die Zustellbewegung axial verschiebbar ist. 

27. Bearbeitungszange nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafc der 
Hilfsantrieb (37) uber einen Zahnradantrieb antriebsma&ig mit dem WerkzeugstoSel 
(14) oder dem Stempel (31) verbunden ist. 

28. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Betatigungselement ein elektromotorischer oder 
pneumatischer Antrieb ist. 

29. Bearbeitungszange nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Betatigungselement ein Kniehebelantrieb (45) ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine neuartige Ausbildung einer Bearbeitungszange 
zum Be- und oder Verarbeiten von Werkstiicken, mit einem Werkzeug, welches in 
einem ersten Werkzeugteil einen axial verschiebbaren WerkzeugstoSel oder Plunger 
aufweist, der mit einem ersten Ende oder einem dort vorgesehenen Werkzeug und 
einer gegenuber liegenden Werkstuckanlage einen Arbeitsbereich oder Arbeitsspalt 
bildet und mit dem ersten Ende auf die Werkstuckanlage zu und von dieser weg 
bewegbar ist, und mit einer Betatigungseinrichtung zum Beaufschlagen des 
WerkzeugstoSel s mit einer diesen in Richtung der Werkstuckanlage bewegenden Kraft. 
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